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Verfahren zur Herstellung eines Bauteils 



Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung eines 
5 Bauteils gemaJS Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei der Herstellung von Bauteilen mussen oft noch weitere 
Teile mit dem Bauteil fest verbunden werden. 



10 Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der EP 868 253 
Bl bekannt. Bei diesem Verfahren wird ein Fullkorper 
innerhalb einer Nut mit dem Bauteil fest verbunden. Die 
Verbindung des Fullkorpers mit dem Bauteil in der Nut ist 
jedoch nicht ausreichend genug, da das Lot bzw. die 
15 Verbindungsschicht zwischen dem Fullkorper und dem Bauteil 
nicht gleichmaSig oder unvollstandig ist. 

Es ist daher Aufgabe der Erf indung, dieses Problem zu 
Uberwinden . 

20 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren gemafi Anspruch 
1. 

In den Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte Mafinahmen 
aufgelistet. Die in den Unteranspruchen aufgelisteten 
MaSnahmen konnen vorteilhaf terweise miteinander kombiniert 
werden . 

Die Erfindung ist im Folgenden anhand von Piguren naher 
3 0 erlautert. 




Es zeigen 



35 



Figur 1, 2, 3 und 4 mehrere Verf ahrensschritte des 

erf indungsgemafien Verfahrens, 
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Figur 5' eine Aussicht auf ein Bauteil, das mittels des 
erf indungsgemaSen Verfahrens hergestellt wird, 
land 

5 Figur 6 ein Bauteil nach Fertigstellung mit dem 
erf indungsgemaSen Verfahren. 



Figur 1 zeigt din Bauteil l in einem ersten 
10 Verfahrens schritt . 

•Das Bauteil 1 weist beispielsweise eine Nut 4 auf. Das 
Bauteil l ist beispielsweise ein Gasturbinenbauteil , wie 
zum Beispiel eine Turbinenschauf el . Die Turbinenschauf el 
15 weist nach dem Einsatz Risse auf, die repariert werden 
sollen. Ein solches Verfahren ist in der EP 868 253 Bl 
naher erlautert und soil Off enbarung dieser Anmeldung 
sein. Bei diesem Verfahren wird die Nut 4 wie in Figur 1 
hergestellt oder eine entsprechende Nut 4 ist vorhanden. 

20 

Figur 2 zeigt das Bauteil 1 in einem weiteren 
Verfahrens schritt des erf indungsgemaSen Verfahrens. 

• Ein Fiillkorper 7 soli mit dem Bauteil 1 auf einer 
Oberflache 8 des Bauteils 1 oder in einer Nut 7 (Fig. 2) 
fest verbunden werden. 

Ein Abstand d des Fullkdrpers 7 zu dem Boden 5 in der Nut 
4 kann null oder groSer null sein. 

30 

In einem Spalt 6, der zwischen dem Fiillkorper 7 und dem 
Bauteil 1 in der Nut 4 vorhanden ist, ist bspw. zumindest 
ein Abstandshalter 10 bspw. n der Nahe der Oberflache 8 
des Bauteils 1 angeordnet. So kann ein gleichmaSiger Spalt 
35 auf beiden Seiten zwischen dem Fiillkorper 7 und dem 
Bauteil 1 in der Nut 4 erreicht werden. 
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Figur 3 zeigt das Bauteil l in einem weiteren 

Verf ahrensschritt des erf indungsgemaSen Verfahrens. 

Urn den Fullkorper 7 wahrend eines Bef estigungsverf ahrens 
zur Befestigung des Fullkorpers 7 mit dem Bauteil 1 in 
einer festen Position zu halten, wird eine Halterung 13 
verwendet , die den Fullkorper 4 mit dem Bauteil 1 
zumindest zeitweise wahrend eines Bef estigungsverf ahrens 
verbindet . 

Die Halterung 13 weist zumindest einen ersten 
Halterungspuhkt 22 auf der Oberflache 8 des Bauteils 1 und 
zumindest einen zweiten Halterungspunkt 25 auf dem 
Fullkorper 7 auf. Die Abstandshalter 10 (Fig. 2) sind nach 
Aufbringung der Halterung 13 bspw. entfernt, konnen aber 
auch in dem Spalt 6 verbleiben. 

Insbesondere weist die Halterung 13 eine M-Form auf. Ein 
erstes Ende der M-Form der Halterung 13 stellt den ersten 
Halterungspunkt 22 auf dem Bauteil 1 dar. Das zweite Ende 
der M-Form der Halterung 13 stellt einen dritten 
Bef estigungspunkt 28 auf dem Bauteil 1 dar. In der Mitte 
der M-Form ist die Halterung 13 an dem Halterungspunkt 2 5 
mit dem Fullkorper 7 befestigt. 

Durch die M-Form der Halterung 13 wird ein offener 
Hohlraum 19 unter den M-Schenkeln der M-Form erzeugt. 
Dadurch ist der Spalt 6 auch unter der Halterung 13 f rei 
zuganglich. 

Um den Fullkorper 7 mit dem Bauteil 1 zu befestigen, 
stehen verschiedene Bef estigungsverf ahren zur Auswahl . 
Dies sind zum Beispiel SchweiSen, Lasern oder 
Elektronenstrahlen-SchweiSen sowie Lotverf ahren . 
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Figur 4'zeigt beispielhaft die Vorgehensweise fur ein 
Lotverf ahren . 

Insbesondere in der Nahe des Spalts 6 wird ein Lotmaterial 
5 16 bspw. in Form von Lotpaste oder Lotpulver auf gebracht . 
In einem Lotprozess wird das Lotmaterial 16 auf geschmolzen 
und dringt in die Spalte 6 ein und fullt sie vollstandig 
aus. Auch kann ein Hohlvolumen zwischen Fullkorper 7 und 
Boden 5, falls 'ein von null verschiedener Abstand d 
10 zwischen Fullkorper 7 und Boden 5 vorhanden ist, mit dem 
Lotmaterial ausgeftillt werden. 

» „„, , ,. w ... ... ...«.„ . _ _ 

3. Die Aufsicht zeigt, dass zwei Halterungen 13 verwendet 
15 werden, um den Fullkorper 7 in der Nut 4 zu halten. Es 
konnen jedoch auch nur eine oder auch mehr als zwei 
Halterungen 13 verwendet werden, 

Figur 6 zeigt ein Bauteil 1, das mit dem erf indungsgemaSen 
20 Verf ahren hergestellt worden ist. 

Nach einem beispielhaft verwendeten Lotvorgang oder nach 
einem sonstigen Bef estigungsverf ahren ist eine 

• Verbindungsschicht 16 oder Lotschicht 16 zwischen dem 
Fullkorper 7 und dem Bauteil 1 in dem ehemals vorhanden en 
Spalt 6 entstanden. Somit wird eine feste Verbindung 
zwischen dem Fullkorper 7 und dem Bauteil 1 erzeugt. 
Uberschussiges Lotmaterial an der Oberflache 8 und die 
zumindest eine Halterung 13 werden in einem letzten 
30 Verf ahrensschritt , beispielsweise durch Schleifen, 
entf ernt . 

Wenn der Fullkorper 7 in der Nut 4 angeschweifit wird # so 
kann je nach Schweigverf ahren nur eine teilweise 
35 Verbindung zwischen den Fullkorper 7 und dem Bauteil 1 an 
den Stellen 
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erzeugt* werden, wo die Halterurig 13 nicht vorhaxiden ist. 
In diesem Fall wird an den zuganglichen Stellen eine 
Verbiridung, SchweiEnaht, erzeugt. Dadurch wird vorlaufig 
eine ausreichend feste Verbindung zwischen Fullkorper 7 
und dem Bauteil 1 erzeugt. Dann kann die zumindest eine 
Halterung 13 entfernt werden und der frei zugangliche 
Bereich des Spalts 6, der vorher unter der Haltung 13 
verdeckt "wurde, kann ebenfalls mittels SchweiSen oder 
sonstiger Verbindungsverf ahren mit einer 

Verbindungsschicht 16 versehen werden. Der Fullkorper 7 
ist dann vollstandig mit dem Bauteil verbunden. 

Ein solches Verfahren kann beim Reparieren von Rissen 
eingesetzt werden. 
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Patentahspruche 



1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (1) , 
wobei ein Fullkorper (7) raittels eines 



5 Bef estigungsverf ahrens mit dem Bauteil (1) fest verbundeii 
wird, 

dadurchgekennzeichnet , dass 

« 

10 zumindest eine Halterung (13) den Fullkorper (7) mit dem 



Bef estigungsverf ahrens von Fullkorper (7) und Bauteil (1) 
verbindet . 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet , dass 

der Fullkorper (7) in eine Nut (4) des Bauteils (1) 
2 0 eingebracht wird, und 

dass zwischen dem Fullkorper (7) und dem Bauteil (1) in der 
Nut (4) ein Spalt (6) vorhanden ist, in dem zumindest ein 
Abstandshalter (10) angeordnet ist. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

der zumindest eine Abstandshalter (10) vor Anbringen der 
3 0 Halterung (13) in dem Spalt (6) angeordnet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet, dass 

35 

als Bef estigungsverf ahren von Fullkorper (7) und Bauteil 
(1) ein Lotverf ahren verwendet wird. 




Bauteil (1) zumindest zeitweise wahrend des 



15 
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5 . Verf ahren nach -Anspruch l , 

dadurchgekennzeichnet , dass 

als Befestigungsverf ahren von Piilikorper (7) und Bauteil 
ein SchweiSverf ahren verwendet wird. 



6 . Verf ahren nach Anspruch 1 , 

dadurchgekennzeichnet , dass 

als Bef estigungsverf ahren von Fullkorper (7) und Bauteil 
ein Laserschweifiverf ahren verwendet wird. 

7. Verf ahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet , dass 

als Bef estigungsverf ahren von Fullkorper (7) und Bauteil 
(1) ein ElektronenstrahlschweiSverf ahren verwendet wird. 

8. Verf ahren nach Anspruch 1, 

dadurchgekennzeichnet , dass 

die zumindest eine Halterung (13) zumindest einmal an dem 
Bauteil (1) und zumindest einmal an dem Fullkorper (7) 
befestigt ist. 

9 . Verf ahren nach Anspruch 1 oder 8 , 

dadurchgekennzeichnet , dass 
zwei Halterungen (13) verwendet werden. 
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10. Verfahren nach- Anspruch l, 

dadurchgekennzeichnet , dass 

i 

die Halterung (13) M-formig ausgebildet ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 1 oder 10, 
dadurchgekennzeichnet , dass 

ein erstes Ende der M-Form der Halterung (13) an einem 
ersten Halterungspunkt (22) am Bauteil (1) befestigt ist, 
dass die Mitte der M-Form der Halterung (13) an einem 
zweiten Halterungspunkt (25) am Fullkorper (7) befestigt 
ist, 

und dass ein zweites Ende der M-Form der Halterung (13) an 
einem dritten Halterungspunkt (28) am Bauteil (1) 
befestigt ist. 
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Zusammeiif assung 

Verfahren zum Herstellen eines Bauteils 

4 

Bei der Herstellung vorx Bauteilen mussen oft zwei 
Ausgangsteile zu einem Teil fest miteinander verbunden 
werden. Dabei ist es wichtig, die zwei Ausgangsteile in 
einer bestiramt^n Art und Weise wahrend des 
Bef estigungsvorgangs zueinander zu orientieren. Dies 
bereitet jedoch Schwierigkeiten. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren schlagt vor, dass ein 
Fiillkorper (7) durch eine Halterung (13) am Bauteil (1) 
gehalten wird, wodurch die Lage des Fullkorpers (7) 
gegenuber dem Bauteil (1) wahrend eines 
Bef estigungsverf ahrens unverandert bleibt. 



Figur 3 



